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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/FROO/01602 



I. Basis of the report 



1. With regard to the elements of the international application:* 
I I the international application as originally filed 
the description: 

pages 1-18 

pages . 

pages 



, as originally filed 



, filed with the demand 



, filed with the letter of 



the claims: 

pages 

pages 

pages 

pages 



1-22 



, as originally filed 

, as amended {together with any statement under Article 19 

, filed with the demand 



filed with the letter of 



the drawings: 

pages 

pages 

pages 



1/4-4/4 



, as originally filed 
, filed with the demand 



filed with the letter of 



I I the sequence listing part of the description: 

pages ^ 

pages 

pages 



, as originally filed 



, filed with the demand 



filed with the letter of 



2. With regard to the language, all the elements marked above were available or furnished to this Authority in the language in which 
the intemational application was filed, unless olhenvise indicated under this item. 

These elements were available or furnished to this Authorit>' in the following language ^ which is: 

I I the language of a translation furnished for the purposes of intemational search (under Rule 23. 1(b)). 
I I the language of publication of the intemational application (under Rule 48.3(b)). 

I I the language of the translation fumished for the purposes of intemational preliminary examination (under Rule 55.2 and/ 

or 55.3). 

3. With regard to any nucleotide and/or amino acid sequence disclosed in the intemational application, the intemational 
preliminary examination was carried out on the basis of the sequence listing: 

contained in the intemational application in written form. 

filed together with the intemational application in computer readable form. 

furnished subsequently to this Authority' in written form. 

fumished subsequently to this Authority in computer readable form. 

The statement that the subsequently furnished written sequence listing does not go beyond the disclosure in the 

intemational application as filed has been fumished. 

The statement that the information recorded in computer readable form is identical to the written sequence listing has 
been fumished. 



□ 
□ 
□ 
□ 
□ 

□ 
□ 



The amendments have resulted in the cancellation of: 

I I the description, pages 

I I the claims, Nos. 

I I the drawings, sheets/fig 



□ This report has been established as if (some oO the amendments had not been made, since they have been considered to go 
beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)).** 

* Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to 
in this report as "originally filed" and are not annexed to this report since they do not contain amendments (Rule 70.16 

and 70.17). 

^* Any replacement sheet containing such amendments must be referred to under item J and annexed to this report. 
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International application No. 

PCT/FROO/01602 



III. Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 



1. The questions whether the claimed invention appears to be novel, to involve an inventive step (to be non obvious), or to be 
industrially applicable have not been examined in respect of: 

I I the entire international application. 

claims Nos. 22 

because: 

□ the said international application, or the said claims Nos. " '. : 
relate to the following subject matter which docs not require an international preliminary examination (specify): 



T the description, claims or drawings (indicate particular elements below) or said claims Nos. 22_ 

J are so unclear that no meaningful opinion could be formed (specify): 

SEE SEPARATE SHEET 



□ the claims, or said claims Nos. are so inadequately supported 
by the description that no meaningful opinion could be formed. 

I I no international search report has been established for said claims Nos. . 



2. A meaningful international preliminary examination cannot be carried out due to the failure of the nucleotide and/or amino acid 
sequence listing to comply with the standard provided for in Annex C of the Administrative Instructions: 



I I the written form has not been furnished or does not comply with the standard. 

I I the computer readable form has not been furnished or does not comply with the standard. 
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PCT/FR 00/01602 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1. Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (lA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-21 



1-21. 



1-21 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



2. Citations and explanations 

The closest prior art and problem to be solved are 
described in the description of the present application 
(see p. 1, line 10 to p. 3, line 16) . 
The solution proposed in Claim 1, that involves 
superimposing two constituent layers with one being a 
blank with abrasive grains, is neither disclosed nor 
proposed in the prior art . 

Claims 7 and 12 relate to grinder manufacturing 
installations that are particularly well adapted to the 
production of grinders according to Claim 1 and thus 
involve an inventive step. 

Dependent Claims 2 to 6, 8 to 11, 13 to 17 and 19 to 21 
relate to preferred embodiments. 



Fomi PCT/IPEA/409 (BoxV) (January 1994) 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



ational application No. 
PCT/FR 00/01602 



Supplemental Box ^ x 

(To be used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient) 



Continuation of: 1 1 1 



Claim 22 cannot be understood as the terms ''an area for 
producing the blank" and ''another area for assembly" used 
in an attempt to describe the plant are not clear enough. 
More precisely, the above-mentioned terms do not seem to 
contain any technical information. 
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cAoOPERATION EN MATIER^ 

PCT 



RAPPORT D'EXAMEN PRELIMINAIRE INTER 

(article 36 et regie 70 du PCX) 




4.9 \ 



R^f^rence du dossier du d^posant ou du 

mandataire 

./. 


voir la notification de transmisstori'du rapport d'examen 
POUR SUITE A_DONNER pr^limlnaire International (formulaire PCT/IPEA/416) 


Demande Internationale n° 
PCT/FROO/01602 


Date du d6pot international (jour/mois/ann6e) 
09/06/2000 


Date de priority (iour/mois/ann6e) 
09/06/1999 


Classification Internationale des brevets (CIB) ou k la fois classification natlonale et CIB 
B24D18/00 


D^posant 
SEVA et al 



1. Le present rapport d'examen pr^llminaire international, etabli par radministaration chargee de Texamen preliminaire 
international, est transmis au d^posant conformement a I'arlicle 36. 

2. Ce RAPPORT connprend 5 feuilles. y compris la presente feuille de couverture. 

□ II est accompagne d'ANNEXES, c'est-a-dire de feuilles de la description, des revendications ou des dessins qui ont 
§te modifiees et qui servent de base au present rapport ou de feuilles contenant des rectifications faites aupr^s de 
I'admlnistration chargee de I'examen preliminaire international (voir !a regie 70.16 et I'instruction 607 des Instructions 
admlnistratives du PCT). 

Ces annexes comprennent feuilles. 



3. Le present rapport contient des indications relatives aux points suivants: 



1 


IS 


II 


□ 


III 


El 


IV 


□ 


V 


IS 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



d'appltcation Industrielle 
Absence d'unite de I'invention 

Declaration motivee selon i'article 35(2) quant k la nouveaute, I'activite inventiv 
d'applicatton industrielle; citations et explications a Tappui de cette declaration 



Date de presentation de la demande d'examen preliminaire 
intemationale 

29/09/2000 



Date d'achevement du present rapport 
21.09.2001 



Norn et adresse postale de I'administration charg§e de 
I'examen preliminaire rnternational: 
Office europ6en des brevets 

D-80298 Munich 
89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: +49 89 2399 - 4465 



Fonctionnaire autoris^ 
Zeckau, A 

N*» de t6lephone +49 89 2399 2358 




Formulaire PCT/IPEA/409 (feuille de couverture) Qanvier 1994) 



RAPPORT D'EXAMEN 

PRELIMINAIRE INTERNATIONAL Demande intemationale PCT/FROO/01602 



I. Base du rapport 

1 . En ce qui concerne les elements de la demande intemationale {ies feuilles de remplacement qui ont 6t6 remises 
a i'office recepteuren reponse a une invitation faite conformement a I'articie 14 sont considerees dans le present 
rapport comme "initiaiement deposees" et ne sont pas jointes en annexe au rapport puisqu'eiies ne contiennent 
pas de modifications (regies 70. 76 et 70. 17)): . 

Description, pages: 

1-18 version in itiale 

Revendications, N"": 

1-22 version initiale 

Dessins, feuilles: 

1/4^/4 version initiale 

2. En ce qui concerne la langue, tous les elements indiques ci-dessus ^talent ^ la disposition de Tadmlnistration ou 
lul ont et§ remis dans la langue dans laquelle la demande Internationale a ^t^ d^pos^e, sauf indication contraire 
donnee sous ce point. 

Ces Elements §taient k la disposition de Tadminlstration ou lul ont et^ remis dans la langue sulvante: , qui est : 

□ la langue d'une traduction remise aux fins de la recherche intemationale (selon la r^gle 23.1(b)). 

□ la langue de publication de la demande Internationale (selon la regie 48.3(b)). 

□ la langue de la traduction remise aux fins de I'examen prellminaire Internationale (selon la regie 55.2 ou 
55.3). 

3. En ce qui concerne les sequences de nucleotides ou d'aclde amines divulguees dans la demande 
intemationale (le cas echeant), I'examen prellminaire Internationale a ete effectu§ sur la base du listage des 
sequences : 

□ contenu dans la demande intemationale, sous forme ^crite. 

□ d6pos§ avec la demande intemationale, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

□ remis ulterieurement a I'administration, sous forme ecrite. 

□ remis ulterieurement a radministration, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

□ La declaration, selon laquelle le listage des sequences par ecrit et fourni ulterieurement ne va pas au-dela 
de la divulgation faite dans la demande telle que deposes, a 6t6 fournie. 

□ La declaration, selon laquelle les informations enreglstrees sous dechiffrable par ordinateur sont identiques k 
celies du listages des sequences Presente par ecrit, a ete fournie. 

4. Les modifications ont entrain^ Tannulation : 
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RAPPORT D EXAMEN 
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL 



Demande intemationale n** PCT/FROO/01 602 



□ de la description, pages : 

□ des revendlcations, : 

□ des dessins, feullles : 

5. □ Le present rapport a ^te formule abstraction faite (de certaines) des modifications, qui ont ete considerees 

comme altant au-del^ de {'expose de ('invention tel qu'il a ete depose, comme il est Indiqu^ cl-apr^s (regie 
70.2(c)) : 

(Toute feuille de remplacement comportant des modifications de cette nature doit etre indiqu6e au point 1 et 
annexes au present rapport) 

6. Observations complementaires, le cas ^ch6ant : 



III. Absence de formulation d'oplnlon quant a la nouveaute, Tactivlte inventive et la possibilite d'applicati n 
industrlelle 

1. La question de savoir si I'objet de I'invention revendiquee sembie etre nouveau, impliquer une activite inventive 
(ne pas §tre evident) ou etre susceptible d'application industrlelle n*a pas 6t6 examinee pour ce qui conceme : 

□ I'ensemble de la demande intemationale. 
H les revendications n°^ 22. 

parce que : 

□ la demande Intemationale, ou les revendications n°* en question, se rapportent a i'objet suivant, k I'^gard 
duquel Tadministration chargee de Texamen pr^liminalre international n'est pas tenue effectuer un examen 
preliminaire international (pr^ciser) : 



H la description, les revendications ou les dessins (en indiquerles elements ci-dessous), ou les revendications 
n°® 22 en question ne sont pas clairs, de sorte qu'il n'est pas possible de formuler une opinion valable 
(preciser) : 
voir feuille separee 

□ les revendications, ou les revendications n°® en question, ne se fondent pas de fagon adequate sur la 
description, de sorte qu'il n'est pas possible de formuler une opinion valable. 

□ 11 n'a pas §t§ ^tabli de rapport de recherche intemationale pour les revendications n^ en question. 

2. Le listage des sequences de nucleotides ou d'acides amines n'est pas conforme a la norma prevue dans 
Tannexe C des instructions administratives, de sorte qu'il n'est pas possible d'effectuer un examen preliminaire 
international significatif: 

□ le listage pr^sente par ecrit n'a pas 6t^ foumi ou n'est pas conforme a la norma. 

□ le listage sous forme dechiffrable par ordinateur n'a pas ete foumi ou n'est pas conforme k la norma. 



Formulaire PCT/IPEA/409 (cadres l-VIII. feuille 2) (juillet 1998) 



RAPPORT D'EXAMEN 
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL 



Demande intemationale n*' PCT/FROO/0 1 602 



V. Declaration motivee selon Tarticle 35(2) quant a la nouveaute, Tactivite inventive et ia possibllite 
d'application industrielle; citations et explications a I'appui de cette declaration 

1. Dectaratron 

Nouveaute Oui : Revendications 1-21 

Non : Revendications 

Activite Inventive Oui : Revendications - 1-21 

Non : Revendications 

Possibility d'application industrielle Oui : Revendications 1-21 

Non : Revendications 



2. Citations et explications 
voir feuiile separee 
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RAPPORT D'EXAMEN Demande intemationale n° PCT/FROO/01602 
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL - FEUILLE SEPAREE 



Ad III.: La revendication 22 n'est pas comprehensible parce que les termes "une 

zone est destinee a la production de galette" et "une autre zone est destinee 
a Tassemblage avec lesquelles 11 est essaye de definir I'usine, sont trop 
vagues. En particulier, les termes susmentionnes ne semblent contenir 
aucune information technique. 

Ad v.: Uetat de la technique le plus proche et le probleme a resoudre sont indiques 
dans la description de la presente demande (voir la page 1, ligne 10 a la 
page 3, ligne 16). 

La solution selon la revendication 1 , qui est constituee en ce qu'on 
superpose au moins deux couches de constituant dont I'une est une galette 
comprenant des grains abrasifs, n'est ni connue ni suggeree dans I'art 
anterleur. 



Les revendications 7 et 12 sont dirigees vers des installations de fabrication 
de meules particulierement adaptees a la fabrication des meules selon la 
revendication 1 et impliquent done egalement une activite inventive. 

Les revendications dependantes 2a6, 8a11, 13a17et19a21 sont 
relatives aux modes de realisations preferes. 
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TRAITE DE COC^jjptATlON EN MATIERE DE BRE>i^^ 

PCT 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 
(article 18 et r^les 43 et44 du PCT) 



R4^6rence du dossier du ddposant ou 
du mandataire 

SV199087 PCT 


POUR SUITE ^ notification de transmission du rapport de reclierche intemationale 

(fomiulaire PCT/ISA/220) et, le cas ^htont, ie point 5 ci-aprds 
ADONNER ^ 


Demande Internationale n"" 

PCT/FR 00/01602 


Date du ddpdt intemationai(jrour//no/s/ann^^ 

09/06/2000 


(Date de priority (la pius anoienne) 
Qour/moi/ann6e) 

09/06/1999 


D^posant 

SEVA 



1^ present rapport de recherche intemationale, dtalDii par radministration chargde de la recherche intennationale, est transmis au 
ddposant conformdment k fartide 1 8. Une copie en est transmise au Bureau international. 

Ce rapport de recherche intemationale comprend 2 feuilles. 

Pn II est aussi accompagnd d'une copie de chaque document relatif k I'dtat de la technique qui y est cit4. 



1. Base du rapport 

a En ce qui concerne la langue, la recherche Internationale a affectum sur la base de la demande intemationale dans la 
langue dans laquelle elle a M d^pos^. sauf indication oontraire donn^ sous le mdme point 

I I la recherche intemationale a 6t6 effectu6e sur la base tfune traduction de la demande intemationale remise k radministration. 

b. En ce qui concerne les e^quences de nuclfotldes ou d'acldee amines divuigu^es dans ia demande Intemationale (le cas 6ch^nt), 
la recherche intemationale a dt6 effectude sur la base du listage des sequences : 

I I oontenu dans la demande Intemationale, sous forme dcrlte. 

dipos^ avec ia demande intemationale, sous forme d6chlffrat>le par ordlnateur. 
remis ultdrieuremertt k radministration, sous forme dcrite. 
remis ultdrieurement k i'administration, sous fomne d6chiffrable par ordinateur. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 



1^ declaration, selon laquelle le listage des sequences pr$sent6 par dcrit et fbumi ultdrieurement ne vas pas au-d Hi d la 
divulgation falte dans la demande telle que d^posde, a dtd foumle. 

La dMaration, seion laquelle les Informations enregistrdes sous fomie ddchlffrable par ordlnateur sont Identiques k ceiies 
du listage des sequences prdsentd par ^rlt, a M foumle. 



2. 

a 



n II aM 



que eertalnes revendleatione ne pouvalent pas taire I'objet d'une recherche (voir le cadre I). 
d'unR^ de I'lnvention (voir le cadre 11). 



4. En ce qui conceme le tttre, 

pn le texte est approuvd tel qu'ii a M remis par le ddposanL 

I I Le texte a dtd dtabli par radministration et a la teneur suivante: 



5. En ce qui conceme I'abr^gd, 

[y] te texte est approuvd tel qu'il a 6td remis par le ddposant 

le texte (reproduit dans le cadre III) a ^4 ^bli par radministration conformdment ^ la rdgle 38.2b). Le d^posant peut 
presenter des observations k radministration dans un ddiai d'un mois k compt r de la date d'expddition du present rapport 



□ 



d recherche international 
La figure des desslns k pubiier avec i'abr^gd est la Figure n"* 



pn suggdr^eparl ddposant. []]] Aucun des figures 

I I parcequ le ddposant n'a pas sugg6r6 de figure. nest&publi r. 

I I parceque cett figure caractdrise mi ux rinvention. 
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Exp6c|iteur : ie BUREAU INTERNATIONAL 



PCT 



NOTIFICATION RELATIVE 
A LA PRESENTATION OU A LA TRANSMISSION 
DU DOCUMENT DE PRIORITE 

(instruction administrative 41 1 du PCT) 



Date d'oxp^dition (jour/mois/annee) 
14 septembre 2000 (14.09.00) 



R§f6rence du dossier du dSposant ou du mandataire 
S VI 99087 PCT 



Demande Internationale no 
PCT/FROO/01602 



Date de publicatian intemationale Oour/mo1s/ann6e) 

Pas encore publiee 



Destinataire: 



MULLER, Ren6 
Saint-Gobain Recherche 
39, quai Lucien Lefranc 
F-93300 Aubervilliers 
FRANCE 



NOTIFICATION IMPORTANTE 



Date du d^pGt fntemational (Jour/mois/^nnio) 

OSjuin 2000 (09.06.00) 



Date de prtontd (jour/mots/ann6e) 
09juin 1999 (09.06.99) 



D&posant 



SEVAetc 



1. 



2. 



U date de reception (sauf lorsque les lettres *'NR" figurentdans la colon ne de droite) par Ie bureau interna^^^^^ 
dl^mems dl orioritd correspondant k la ou aux demandes enum6r*es ci-apres est notifiee au d^posant. Sauf indication 

{^So^oment de pnorite en question a &te prAsente ou transmis au Bureau international d'une maniere conforme a la 
regie 17.l.a)oub), ^ , , 

Ce formulaire met a jour et remplaco toute notificatfon relative a la pr^entatfon ou » la transmission du document de prionte 
qui a ©t6 envoyee preCedemment. 

Un astfirisqueC) fifluram k cote tfune date de reception datis la cotonne de ^^-ii^esiflnaleun document depr^^ 
ou t^mTs au Bureau irrternational mais de manidre non conforme 5 la rfegle 17.1.a) ou b). » ms. ralteWftcm du 
d^aZ^^ auDelee aur la rSgle 17.1.C1 qui stipule qu'aueun office d*signe ne peut decider de n© pas tenir coropts de la 
1:S^Z^Tl^^>^ al^rSi-»^'>\r donne aS d*posar« la po«ibilM de r^m^ la document de prioritfe dans un dfila, 
raisonnable en I'espdce. 

Les lettres "NW fiflurant dans la colonne de droite signalent un document de griorltA "[?f " '"^"^^^ P'* 
re«j ou que Ie d*W«iit n'a pas demands a I'office rficepteur de preparer ^.<*e*""?'"«t"« l^"/"^^^^ , „ 

Z^Ti^^ir^^Zr a I. P&oi. 17 1 a) au bt resoectlvement. Dans ce caa, Fattention du deposant est appelee sur la r*gle i /.^ .C) 
S?Sp"ufeTaU<i n'^^^^^^^ n'!; SS^der de ne pas tenir ^ompte de la revendio^tion de pHorite avant d^avoir donn. 

d^posa.^ ta possibilite de remettre Ie document de priorite dans un delai raisonnable en I espfece. 



au 



[ pqte de oriorfte 
09 Jutn 1 999 (09,06.99) 99/07282 



Demand g tf^ prTorite n 



P?Yffi ff^^ regional OU 
flffiftfe r^cePtff^if gftlon Ie PCT 

FR 



nat^ dfi reception du 
j^ftftument de prioftt^ 

16aoQt2000 (16.08,00) 



Bureau intomationat de rOMPI 
34, fAemin des Ctilombettes 
121 1 GeniiVA 20, Suisse 



no de teleCOPieur (41-22) 740.14.35 



Fonctionnaire autorisd: 

Jocelyne Rey-Millet 

no de t^l^phone (41-22) 338,83>3S ^ 
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Exp^diteur: le BUREAU INTERNATIONAL 



PCX 

AVIS INFORMANT LE DEPOSANT DE LA 

/^r*Miiiiiiil tKllf^'ATinM 1 A riEIVilAMnP 
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INTERNATrONALE AUX OFFICES DESIGNES 
(regie 47.1. c), premiere phrase, du PCT) 


Destinataire; 

MULLER, Rene 
Samt-Gobain Recherche 
39^ qua! Lucien Lefranc 

Auberviiiiers 
FRANCE 


Ddte <rexp^ition Oour/mois/anne^) 
14 d^cembre 2000 (14.12.00) 


Reference du dossier du dgposam ou du mandataire 
, SV1 99087 PCT 


AVIS IMPORTANT 


Demande intematJonale no 
PCT/FROO/01602 


Date du ddpdt irxtemationdl (jour/mois/annee) 
09juin 2000 (09.06.00) 


Dafte da priorite (jour/mois/ann^e) 
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PCT/FROO/01602 



PROCEDE ET INSTALLATION DE FABRICATION DE MEULES ABRASIVES 
ET MEULE FABRIQUEE PAR CE PROCEDE 

L'invention concerne la fabrication de meules abrasives, et plus 
precisement un precede et une installation de fabrication de telles meules, ainsi 
que les meules obtenues. 

A I'heure actuelle, pour fabriquer les meules abrasives dites du type 
« meule mince » (presentant une epaisseur de quelques millimetres), par 
exemple les meules a tronconner, generalement, on dispose dans un moule 
place sur un plateau de fabrication, une bague centrale autour de laquelle on 
empile des couches des divers materiaux destines a constituer la meule ; par 
exemple on depose une feuille de protection dite « papier » a laquelle on 
superpose une feuille de renfort dite « tissu » qui est percee de trous pouvant 
etre definis par des mailles si la feuille presente une structure tissee, on 
deverse sur la feuille de renfort un produit pulverulent forme a partir de grains 
abrasifs comportant un enrobage constitue par un liant de telle sorte que ce 
produit se repartisse dans les trous de la feuille de renfort et constitue en outre 
une couche superposee a cette feuille de renfort, on racle la couche de produit 
pulverulent afin de reduire son epaisseur a la valeur voulue, on superpose une 
deuxieme feuille de renfort a la couche de produit pulverulent, puis, si la meule 
a fabriquer est du type a une seule couche d'abrasif (dite meule 
« monocouche »), on superpose une deuxieme feuille de protection dite 
« papier » a cette feuille de renfort, et on comprime dans une presse 
I'ensemble ainsi constitue, tandis que pour fabriquer une meule a plusieurs 
couches d'abrasifs (dite meule « multicouches »), avant de superposer cette 
deuxieme feuille de protection et de comprimer, en alternance, on deverse 
autant de fois une couche du produit pulverulent et on superpose autant de fois 
une feuille de renfort, que le necessite le type de meule a fabriquer. 

La mise en oeuvre automatique de ce procede est generalement 
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effectuee sur une table rotative de forme generate circulaire dont des secteurs 
sont amenages en postes de travail ; chaque poste est equipe de plusieurs 
outillages identiques pour effectuer la meme tache simultanement sur le 
contenu de plusieurs moules, la premiere tache etant la mise en place de la 
5 bague, et la derniere etant le dechargement des meules apres pressage, celui-ci 
etant realise sur la table. 

Dans des installations relativement simples qui ne sont pas destinees 
a fabriquer un nombre tres important de meules, la table rotative peut 
comporter par exemple six postes (pour la mise en place de la bague, la mise en 

10 place du « papier », la pose du « tissu », le deversement du produit pulverulent 
et le raclage au moyen d'un outillage a tiroir coulissant, la mise en place du 
deuxieme « tissu », la mise en place du deuxieme « papier », le pressage et le 
dechargement) et quatre outillages par poste, ce qui necessite que la table 
presente deja une surface de plusieurs metres carres ; une plus grande 

15 specialisation des postes mene rapidement a des installations a huit postes, et la 
necessite de fabrication d'une plus grande quantite, a des postes pouvant 
comporter chacun neuf outillages. 

Les taches peuvent etre reparties sur plusieurs tables rotatives entre 
lesquelles les ensembles en cours de fabrication doivent etre transferes, et cela 

2 0 d'autant plus que le nombre de couches de produits pulverulents done 
d'outillages a tiroirs doit etre plus eleve. 

On constate que deja dans le cas simple d'une table rotative a six 
postes de quatre outillages, on doit disposer de 24 outillages, dont le cout 
individuel est tres eleve. 

25 En outre, la Vitesse de rotation de la table est imposee par la duree 

de la tache la plus longue qui est generalement le deversement du produit 
pulverulent et son raclage, ou le pressage si celui-ci est effectue en continuite 
avec les taches precedentes. 

De plus, Tinevitable deversement accidentel de produit pulverulent 

30 forme a partir de grains abrasifs, meme en tres faible quantite, hors du moule, 
mene a une usure rapide de la table rotative et des outillages qui lui sont 
associes, notamment des outillages a tiroir dont le coulissement devient 
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difficile ; le changement ne serait-ce que d'un seul outillage entraine 
rimmobilisation de la table rotative et ainsi I'arret de la fabrication. 

Egalement, a chaque fois que Ton veut fabriquer des meules d'un 
type different, il est necessaire de changer un grand nombre des outillages. 
5 II en resulte que le temps de « disponibilite » reel de la table 

rotative, pour la fabrication des meules, est relativement faible. 

De plus, IMnstallation est peu evolutive, car il est pratiquement 
impossible d'ajouter des postes ou des outillages sur la table rotative. 

En outre, le pressage devant etre effectue sous haute pression sur 
10 plusieurs ensembles simultanement, il est necessaire de developper des efforts 
tres importants et ainsi d'utiliser des materiaux et des appareils a haute 
resistance mecanique. 

Enfin, la repartition du produit pulverulent sur la surface du <« tissu » 
est difficile a maitriser, et on constate sur les meules un balourd plus ou moins 
15 important pouvant provoquer la desintegration de la meule lors de son 
utilisation a vitesse de rotation elevee. 

L'invention a pour but de remedier a ces inconvenients, et concerne a 
cette fin un procede de fabrication de meules comportant un produit abrasif, du 
type meule mince, caracterise en ce qu'il comprend une etape consistant a 
2 0 superposer au moins deux couches de constituant dont I'une est une galette 
constituee elle-meme au moins a partir de grains abrasif s, et a assembler ces au 
moins deux couches de constituant. 

On entend par « couche de constituant », une couche comportant au 
moins un materiau destine a constituer la meule. Ces materiaux sont 
25 notamment du type feuille de protection dite « papier », ou du type feuille de 
renfort dite « tissu », ou du type d'une couche formee a partir de grains abrasifs 
comportant un enrobage constitue par un liant. 

On entend par « galette » une couche de constituant qui presente une 
consistance telle que la galette peut etre manipulee, et notamment saisie et 
30 deplacee a la main ou a Taide d'une machine. 

Selon un mode de realisation de Tinvention au moins une galette est 
constituee de grains adhesifs enrobes par un liant. 
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Selon une autre variante de rinvention, au moins une galette 
comprend, en plus des grains abrasifs enrobes par un liant, au moins une couche 
de constituant depourvue de grain abrasif, notamment une feuille de renfort, 
notamment constituee a partir de fibres de verre. 
5 Grace au fait que I'on fabrique tout d'abord une galette, et que Ton 

superpose ensuite les differentes couches, le temps de passage a chaque poste 
ulterieur peut etre notablement reduit puisqu'il ne depend plus de la duree 
d 'operations de deversement du produit pulverulent ou de pressage sous haute 
pression. 

10 Le procede peut egalement presenter une ou plusieurs des 

caracteristiques suivantes : 

> pour fabriquer la galette, on deverse dans un moule un produit abrasif forme 
a partir de grains abrasifs comportant un enrobage constitue par un liant, on 
egalise le niveau de produit abrasif a une valeur voulue, et on comprime le 

15 produit abrasif ; 

> on pose successivement Tune sur Tautre des couches de constituant 
comprenant au moins une galette pour constituer une pile, puis on chauffe la 
pile, et ensuite on presse la pile ; 

> on superpose les couches de constituant le long d'une ligne d'assemblage 
20 equipee de postes de pose des couches le long de laquelle on fait defiler les 

couches en superposition sous la forme de piles, et dans au moins certains 
postes on constitue des stocks de piles ou I'on preleve une a une les piles 
stockees pour y superposer une nouvelle couche de constituant, et on evacue du 
poste la pile munie de sa nouvelle couche vers le poste suivant. 

2 5 Dans une variante selon IMnvention, quand la galette comprend au 

moins une couche de constituant depourvue d'abrasif, on deverse d'abord dans 
le moule un produit abrasif forme a partir de grains abrasifs comportant un 
enrobage constitue par un liant, on egalise le niveau de produit abrasif a une 
valeur voulue, on pose ensuite au moins une autre couche de constituant 

30 depourvue d'abrasif, notamment une feuille de renfort, au-dessus du niveau du 
produit abrasif et on comprime Tensemble constitue par au moins une feuille de 
renfort et du produit abrasif. 
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Cette derniere variante est particuUerement adaptee a la realisation 
de meules dites « extra-minces », dont Tepaisseur est, par exemple, de moins 
de 2 mm, voire egale ou inferieure a 1 mm. Ce type particulier de meule est 
generalement constitue d'une meule « monocouche », et demande a etre 
5 realise avec le plus grand soin pour eviter des problemes de balourd ou de 
manque de produit dans certaines zones de la meule qui sont particuUerement 
aigus quand on produit ce type de meule par des methodes traditionnelles. On 
note en effet souvent que les couches de renfort sont mal reparties dans la 
meule. La methode selon la variante de Tinvention, ou Ton produit une galette 
10 comportant une feuille de renfort posee sur une couche d'abrasif dans un moule 
pour fabriquer ladite galette, permet de s'affranchir notablement des 
problemes de balourd et de manque de produit dans certaines zones de la meule 
et d'augmenter ainsi considerablement les rendements de production de meules 
extra -minces. 

15 En effet, le fait de deposer d^abord les grains abrasifs, puis une 

feuille de renfort et ensuite de presser Tensemble permet d'obtenir une galette 
a faces planes et paralleles ou la feuille de renfort a ete bien maintenue en 
place contre la face superieure du moule pendant I'operation de pressage. 
L'empilage d'au moins une autre couche de constituant sur ladite galette se fait 

2 0 avec une surface de reference plane et permet d'obtenir apres pressage de 
Tensemble, une meule ou les feuilles de renfort sont reparties de maniere plane 
et maitrisee dans la meule. 11 est alors possible de fabriquer des meules « extra- 
minces » de 0,5 mm voire de 0,4 mm d'epaisseur, voire meme des meules 
monograins dans Tepaisseur. 

25 En outre, il est possible d'automatiser, partiellement ou en totalite 

une ligne de fabrication de meules basee sur le principe de ce procede. 

L'invention concerne aussi une installation de fabrication de meules 
comportant un produit abrasif, du type meule mince, caracterisee en ce qu'elle 
comporte au moins une machine de fabrication de galettes a partir de grains 

30 abrasifs, une ligne d'assemblage munie notamment de postes disposes en 
succession a Templacement desquels des couches destinees a constituer la 
meule et comprenant au moins une galette provenant de la machine de 
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fabrication de galettes sont superposees pour constituer une pile de couches 
superposees, suivis par un poste de chauffage ou la pile de couches est 
chauffee, et au moins une machine de pressage pour comprimer la pile, cette 
machine de pressage etant, sous la forme d'un poste de pressage en fin de ligne 

. 5 d'assemblage, ou a la suite de la Ugne d'assemblage. 

Grace au fait que Tinstallation comporte d'une part une machine de 
fabrication de galettes et, d 'autre part, un four et un poste de pressage, les 
operations de pressage peuvent etre effectuees sous une pression moderee. 

LMnstallation peut egalement presenter une ou plusieurs des 

10 caracteristiques suivantes : 

> la machine de fabrication de galettes comporte une table de fabrication 
rotative equipee de moules et des postes de travail specialises comprenant un 
poste de deversement d'abrasif, un poste d'egalisation, un poste de pressage, 
un poste de dechargement et un poste de nettoyage, et elle comporte 

15 egalement une table d'entreposage pour entreposer les galettes fabriquees ; 
pour des raisons d'encombrement, il est possible de prevoir une installation ou 
la machine de fabrication de galettes comporte un ou des postes, ou deux ou 
plus operations decrites ci-dessus sont reunies en un meme poste. On choisira de 
preference une machine ou le poste de deversement d'abrasif et d'egalisation 

20 sont reunis, notamment pour la fabrication de meules extra-minces, 

> la ligne d'assemblage comporte un convoyeur progressant en circuit ferme et 
portant des plateaux fixes adaptes pour recevoir des plateaux amovibles 
adaptes pour recevoir des piles d'elements constituants de la meule, 

> la ligne d'assemblage comporte un poste de pose de bague, des postes de 
25 pose de couche de constituant et un poste de chauffage, 

> la ligne d'assemblage comporte au moins un poste comprenant un dispositif 
de stockage proviso! re . 

Selon une variante avantageuse de I'invention, I'installation 
comporte au moins les elements suivants : 
30 V un poste de remplissage d'un moule par la ou les couches de constituant a 
partir desquels on forme une galette, 

> une machine de pressage de la ou des couche(s) de constituant contenue(s) 
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dans le moule pour former ladite galette, 

> un poste d 'assemblage destine a former une pile de couches superposees a 
partir d'au moins une galette et d'au moins une autre couche de constituant, 

> une machine de pressage pour comprimer la pile et former la meule. 

5 II est a noter que dans cette variante, I'usage d'un four pour chauffer 

la pile, avant le pressage, est facultatif. On a en effet constate qu'on obtient 
d'excellents resultats sur les meules produites sans operer ce chauffage 
prealable au pressage, notamment dans les cas ou la pile est peu epaisse, ce qui 
convient tout particulierement pour la fabrication de meules extra-minces. 
10 LMnstallation selon cette derniere variante peut egalement presenter 

une ou plusieurs des caracteristiques suivantes : 

> les elements precedents sont disposes autour d'une table de fabrication 
rotative sur laquelle est fixe au moins un moule, 

> la table de fabrication rotative est divisee en secteurs correspondant a des 
15 postes de travail pour des operations consecutives, chaque secteur comprend au 

moins un emplacement X pour un moule et au moins un emplacement Y, sur 
lequel on peut disposer une ou des couches de constituant d'une meule. 

Selon une variante avantageuse, la table de fabrication rotative est 
divisee en plusieurs secteurs, chaque secteur correspondant respectivement aux 
20 postes de travail ou les operations consecutives suivantes sont effectuees : 

> depose et egalisation des grains abrasifs enrobes d'un liant dans un moule 
situe sur un emplacement X du secteur, notamment a Taide d'un outil, et 
depose d'au moins une couche de composant, notamment une couche de 
protection sur un emplacement Y dudit secteur, 

25 > depose d'au moins une couche de composant, notamment une feuille de 
renfort sur les grains abrasifs dans le moule et depose d'au moins une couche de 
composant, notamment une feuille de protection et/ou une feuille de renfort 
sur un emplacement Y, 

> un pressage a I'aide de la machine destine a former au moins une galette de 
30 pressage a partir des couches de constituant contenues dans au moins un moule, 

> une constitution de la pile qui consiste a prendre au moins une galette d'un 
emplacement X pour la poser sur un emplacement Y et constituer ainsi au moins 
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une pile formee par les couches de constituant prealablement disposees dans un 
emplacement Y par au moins et une galette, 

> une pressage de la pile situee sur I'emplacement Y pour consolider une meule 
a I'aide de la machine de pressage, ' 
5 > evacuation de la ou des meules. 

Dans cette configuration de Tinstallation, la machine de fabrication 
de galette est integree a la ligne d'assemblage. il faut noter qu'il est egalement 
possible de realiser une installation avec les elements disposes en ligne. 

Chacune des installations decrites ci-dessus peut egalement presenter 

10 une ou plusieurs des caracteristiques suivantes : 

>^ la machine de pressage comporte une table rotative equipee de presses a 
verin comportant un outillage mobile comprenant un moule comportant un fond 
et une paroi laterale montee coulissante autour du fond, et un support de moule 
fixe au piston du verin et auquel le fond et la paroi laterale sont solidarises par 

15 des dispositifs a ressorts adaptes pour soumettre la pile a un effort de pressage 
en la faisant entourer par la paroi laterale, lors de I 'extension du verin, et pour 
entrainer le debut de la remontee de la paroi laterale tandis que le fond est 
toujours contre la pile, puis la remontee du fond tandis que la paroi laterale 
poursuit sa remontee, lors de la retraction du verin, 

20 > la machine de pressage comporte des presses munies chacune d'un support 
pour un plateau amovible adapte pour recevoir une pile de couches de 
constituants de la meule, et une surface de came parcourue par des galets 
solidarises chacun a un support pour elever le support en vue de Tevacuation de 
la meule et du rechargement du plateau amovible sur la ligne d'assemblage. 

25 Selon une variante de I'invention, la disposition des elements de 

pressage eut etre inversee, avec le plateau amovible situe au dessus du moule. 
Dans cette variante, la pile a presser sur le fond du moule, puis on actionne le 
fond du moule et le moule jusqu'a ce que les parois laterales du moule viennent 
en contact avec la face inferieure du plateau afin de refermer le moule et de 

30 pouvoir commencer Toperation de pressage. 

L'invention concerne egalement une meule comportant un produit 
abrasif, du type meule mince, fabriquee par le procede defini ci-dessus, 
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caracterisee en ce qu'elle comprend au moins une couche de renfort percee de 
trous dans lesquels est repartie une partie du produit abrasif , lequel est forme a 
partir de grains abrasif s. 

La meule peut de plus presenter une ou plusieurs des caractehstiques 

5 suivantes : 

> elle comporte une bague centrale, 

> elle comporte au moins une couche de produit abrasif, et chaque couche de 
produit abrasif est intercalee entre deux couches de renfort, 

> son epaisseur est inferieure ou egale a 2 mm, voire inferieure ou egale a 1 
10 mm. 

L'invention concerne egalement une usine ou partie d'usine de 
fabrication de meules comportant un produit abrasif, notamment du type meule 
mince, ou Tusine ou la partie d'usine est decomposee en au moins deux zones, 
une zone etant destinee a la production de galette constituees au moins a partir 
15 de grains abrasifs, et Tautre zone etant destinee a I'assemblage d'au moins une 
galette et d'au moins une autre couche de constituant depourvue de grain 
abrasif pour constituer une meule. 

II est ainsi possible de separer les activites de manipulation des grains 
abrasifs de la zone de fabrication finale des meules. Cette installation est 

2 0 particulierement avantageuse car les grains abrasifs ne peuvent pas se disperser 

dans la zone de fabrication finale des meules, ce qui permet d'obtenir des 
locaux propres et egalement d'allonger considerablement le temps de vie des 
machines en evitant de T abrasion ou des dysfonctionnements lies aux grains 
d'abrasifs qui usuellement sont repartis dans Tensemble de Tatelier de 
25 fabrication des meules. On peut notamment realiser des economies importantes 
car il n'est alors pas necessaire de climatiser ni de regler finement la 
temperature de la zone de fabrication finale, car une galette est plus stable 
thermiquement que les grains abrasifs enrobes par un liant. 

D'autres caracteristiques et avantages de Tinvention ressortiront de 

3 0 la description qui va suivre d'un procede et d'une installation selon cette 

invention ainsi que d'une meule obtenue, donnee a titre d'exemple non 
limitatif et illustree par les dessins joints dans lesquels : 
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Z) ia figure 1 est une vue schematique de dessus, d'une machine de 
fabrication de galettes adaptee pour etre mise en oeuvre dans le cadre de 
Tinvention, 

Z) la figure 2 est une vue schematique de dessus, d'une ligne 
5 d'assemblage a laquelle est associee une machine de pressage, pour fabriquer 
des meules abrasives a partir des galettes fabriquees par la machine de la figure 
1, 

Z> la figure 3 est une section schematique par un plan vertical, d'une 
partie d'une presse equipant la machine de pressage montree schematiquement 
10 sur la figure 2, 

Z> les figures 4 a 6 sont des sections schematiques par un plan 
vertical, d'elements de la presse dont une partie est schematisee sur la figure 3, 
facilitant apres pressage Tevacuation des meules et le rechargement de la ligne 
d'assemblage, et, 

15 O la figure 7 est une vue schematique de dessus d'une installation de 

fabrication de meules abrasives adaptee notamment a la variante du procede 
selon I'invention ou la galette A comprend au moins une couche de constituant 
depourvue de grain abrasif . 

Selon ['invention, la fabrication d'une meule abrasive ne comprend 

2 0 pas d'etape consistant a deverser sur une couche de renfort dite « tissu », un 
produit abrasif pulverulent forme a partir de grains abrasifs, mais en revanche 
une etape consistant a fabriquer a partir de tels grains abrasifs comportant un 
enrobage constitue par un liant, une galette abrasive que Ton peut utiliser en 
tant que couche de constituant dans la fabrication de la meule ; a cette fin, on 

25 peut par exemple superposer cette galette a une couche de renfort classique 
elle-meme superposee a une couche dite « papier », et la recouvrir d'une 
deuxieme couche de renfort que Ton recouvre a son tour par un « papier » pour 
constituer une meule dite « monocouche » (c'est-a-dire a une seule couche 
abrasive) ; on peut egalement, en vue de constituer une meule multicouches, 

30 superposer a une couche de renfort autant de fois une galette et une nouvelle 
couche de renfort que cela est necessaire pour obtenir les caracteristiques 
voulues. 
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La machine 1 de fabrication de galettes illustree par le schema de la 
figure 1 comporte une table de fabrication 10 rotative pas a pas de forme 
generale circulaire comportant ici quatre secteurs equipes de moules, et des 
postes de travail fixes specialises pour effectuer respectivement les differentes 
5 taches ou operations de fabrication sur le contenu des moules lorsque ceux-ci 
passent en vis-a-vis d'eux ; ainsi, plusieurs galettes peuvent etre simultanement 
en cours de fabrication sur la table 10. Elle comporte egalement une table 
d'entreposage 11 rotative sur laquelle les galettes fabriquees sur la table 10 
sont alignees ou/et empilees avant d'en etre prelevees pour etre transferees a 
10 une ligne d'assemblage. 

Les postes qui equipent la machine 1 sont un poste de deversement 
d'abrasif 12, un poste d'egalisation par raclage 13, un poste de pressage 14, un 
poste de dechargement des galettes 15, et un poste de nettoyage de la table 16. 

Les moules, de forme generale cylindrique, comportent une paroi 
15 laterale 17 a I'interieur de laquelle est montee un fond 18 coulissant adapte 
pour coulisser en direction verticale, muni d'un noyau central 19. 

Le poste de deversement d'abrasif 12 est muni a sa partie superieure 
d'un reservoir 121 de produit abrasif constitue de grains abrasifs comportant un 
enrobage constitue par un liant ; a sa partie inferieure, le poste de deversement 
20 presente une fente obturable pour que le produit puisse etre deverse dans le 
moule lorsque celui-ci est positionne sous la fente, le fond du moule etant 
positionne dans la paroi laterale a une profondeur superieure a Tepaisseur 
desiree pour la galette. 

Le produit abrasif etant deverse legerement en exces, le poste 
25 d'egalisation 13 racle le produit au ras de la paroi laterale 17 du moule. 

Le poste de pressage 14 comprime le produit au moyen d'une force de 
I'ordre de quelques tonnes (ou dizaines de milliers de newtons), formant alors la 
galette A destinee a etre introduite dans la ligne d'assemblage qui sera decrite 
dans la suite. 

30 Le poste de dechargement 15 transfere les galettes A de la table de 

fabrication 10 a la table d'entreposage 11. 

Le poste de nettoyage 16 nettoie le secteur de la table 10 qui passe 
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en vis-a-vis, en aval du poste de dechargement. 

Ainsi, dans le cas present ou chacun des quatre secteurs de la table 
10 est equipe d'un seul moule, on a simultanement ou presque un moule en 
cours de remplissage, un moule en cours de raclage, une galette en cours de 
5 pressage, et une galette en cours de dechargement de la table de fabrication. 

Grace au fait que I'on fabrique des galettes pretes a etre introduites 
dans une ligne d'assemblage, il est plus aise de fabriquer des meules de 
differentes dimensions et par exemple de passer de meules « monocouches » a 
des meules « multicouches » ou encore de passer de la fabrication de meules de 
10 115 mm a la fabrication de meules de 125 mm et inversement. 

En effet, les outillages des postes etant peu complexes, peuvent en 
cas de changement de fabrication ou de panne, etre echanges tres rapidement. 

De plus, la table rotative est de relativement faibles dimensions (le 
diametre peut etre reduit a une valeur inferieure a un metre), et les moules, 
15 qui servent uniquement a la fabrication des galettes, sont de faible poids (moins 
de 15 kg). 

La force de pressage a exercer sur le produit abrasif pour constituer 
les galettes une a une est relativement moderee, de Tordre de quelques tonnes 
(ou dizaines de milliers de newtons), pendant environ 1 seconde. 
2 0 II en resulte que I'on peut atteindre aisement, avec une table 

rotative a quatre moules, une cadence de 1000 galettes par heure. 

En outre, comme le produit abrasif n'existe dans la ligne 
d'assemblage que sous la forme de galettes et non plus sous forme pulverulente, 
Tusure de la ligne d'assemblage dans laquelle les couches de constituents sont 
2 5 empilees est notablement reduite. 

La ligne d'assemblage 2 illustree par le schema de la figure 2 est 
destinee a la fabrication de meules a deux couches abrasives, done ici a deux 
galettes. 

Elle comporte un convoyeur 20 progressant en circuit ferme, le long 
30 duquel sont repartis des postes de travail fixes specialises pour effectuer 
respectivement les differentes operations de fabrication de la meule 
proprement dite. Ce convoyeur porte des plateaux fixes sur lui, adaptes pour 
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recevoir des plateaux amovibles 201 sur lesquels, au fur et a mesure du 
defilement du convoyeur, sont empiles Tun sur Tautre les differents elements 
et notamment les differentes couches de constituants des meules. 

Plus precisement, la ligne d' assemblage 2 comporte en succession 
5 dans le sens de defilement du convoyeur 20, un poste de pose de bague centrale 
21, un poste de pose de « papier » de base 22, un poste de pose de couche de 
renfort inferieure 23, un poste de pose de galette inferieure 24, un poste de 
pose de couche de renfort centrale 25, un poste de pose de galette superieure 
26, un poste de pose de couche de renfort superieure 27, un poste de pose de 

10 « papier » superieur 28, un poste de chauffage 29, et un poste de dechargement 
et rechargement 30. 

Chaque poste de travail destine a superposer une couche de 
constituant dispose d'un stock de piles portees chacune par un plateau amovible 
201, et ainsi une interruption de courte duree du fonctionnement de Tun des 

15 postes par exemple due a une panne n'interrompt pas totalement la fabrication 
des meules, les postes de travail situes en aval travaillant sur leur stock, et les 
postes en amont pouvant etre commandes pour augmenter le leur. On obtient 
done ici avantageusement une desynchronisation des operations de fabrication. 

Le poste de chauffage 29 chauffe les piles P qui le parcourent a une 

20 temperature de 50 a SOX environ ce qui facilite un leger ecoulement du produit 
abrasif constituant les galettes dans les trous de la couche de renfort, par 
exemple les mailles dans le cas d'un veritable tissu ou analogue. 

Comme chaque poste effectue une seule operation de superposition, 
la ligne d'assemblage possede une certaine modularite et Taugmentation du 

25 nombre de couches peut etre effectuee par le simple ajout du nombre de postes 
approprie ; par exemple, pour fabriquer des meules a trois galettes, il suffit 
d'ajouter a la ligne d'assemblage qui vient d'etre decrite, un poste de pose de 
galettes et un poste de pose de couche de renfort. 

Dans le cas ou les couches de renfort ou « tissus » sont livrees 

30 revetues de la couche « papier », les deux postes immediatement successifs 
respectivement de pose de « papier » et de pose de « tissu » (ou inversement) 
sont remplaces par un poste unique. 
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On peut noter que les postes de pose peuvent etre automatises ou 

manuels. 

A la suite de la ligne d'assemblage 2, rinstallation comporte une 
machine de pressage 3 dans laquelle les plateaux amovibles avec leur contenu, 
5 sortant du poste de chauffage 29, sont transferes par le poste de dechargement 
et rechargement 30 ; en variante, cette machine de pressage pourrait faire 
partie de la ligne d'assemblage. 

La machine de pressage 3 comporte une table rotative de forme 
generale circulaire comportant par exemple six secteurs equipes de presses a 

10 verin identiques passant tour a tour a un emplacement de reception de plateau. 
Chaque plateau amovible parvenant au poste de dechargement et rechargement 
30 avec sa pile est transfere a la presse a verin se trouvant momentanement a 
cet emplacement, qui, en poursuivant son parcours circulaire, presse la pile 
chaude se trouvant sur le plateau puis interrompt le pressage de telle sorte 

15 qu'en un emplacement d'evacuation, la meule realisee par suite du pressage de 
la pile encore chaude soit evacuee de la presse par un poste d 'evacuation et le 
plateau amovible 201 soit transfere a nouveau, par le poste de dechargement et 
rechargement 30, sur le convoyeur 20. Par suite du pressage, une partie du 
produit abrasif de chaque galette etant repartie dans les trous des couches de 

20 renfort, les differentes couches de constituants sont solidarisees, et apres 
refroidissement la meule presente sa structure definitive. 

Comme le produit abrasif etait deja sous la forme de galettes, la 
duree de I'etape de pressage est relativement faible, et comme chaque presse 
travaille seulement sur une pile, la force de pressage peut rester relativement 

25 moderee (de Tordre de 20 tonnes c'est-a-dire environ 2.10^N). 

La presse 31 dont une partie est representee schematiquement sur la 
figure 3 comporte un outillage superieur mobile comprenant un moule de 
pressage adapte pour s'emboiter par le haut autour de la pile P de couches de 
constituants placee sur le plateau amovible 201, lors de Toperation de pressage, 

3 0 et solidarise a un support de moule 310 fixe a I'extremite du piston du verin. Ce 
moule comporte un fond 311 et une paroi laterale 312 montee coulissante 
autour du fond, afin que la force de pressage puisse etre appliquee 
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essentiellement au fond 311 du moule et ainsi d'eviter la deterioration de la 
paroi laterale 312 de celui-ci ; de preference, la paroi laterale 312 est en deux 
parties afin de pouvoir changer celle des deux parties qui est destinee a venir 
s'appliquer contre le plateau amovible, en cas de deterioration. Le fond du 
5 moule est solidarise au support de moule 310 par au moins un dispositif a 
ressorts qui, en Tabsence de sollicitation, maintient le fond du moule a distance 
du support de moule, et qui, lorsque le fond du moule est en appui contre la 
pile, se comprime pour permettre au support de moule de s'appliquer contre le 
fond du moule et lui transmettre la totalite de Teffort de pressage ; la paroi 

10 laterale du moule est solidarisee de la meme maniere au support de moule, a 
cette difference pres que I'extremite libre de la paroi laterale est en retrait 
(vers le haut) de quelques millimetres par rapport a celle du fond, tandis que la 
distance qui la separe du support de moule est approximativement identique 
tant que ni le fond ni la paroi laterale n'est en appui, c'est-a-dire tant que les 

15 ressorts de leurs dispositifs de solidarisation respectifs ne sont pas comprimes. 

Ainsi, lors de ['extension du verin vers le bas, le fond 311 du moule 
arrive en contact avec la pile P tandis que la paroi laterale 312 n'est pas encore 
en contact avec le plateau amovible 201. Le support de moule 310 poursuivant 
sa course, les ressorts se comprimant, la distance entre le support de moule et 

20 le fond du moule commence a diminuer, et apres un rapprochement de quelques 
millimetres, la paroi laterale du moule arrive elle-meme en contact avec le 
plateau amovible 201 ; le support de moule 310 poursuivant encore sa course, il 
arrive en contact avec le fond 311 du moule et Teffort de pressage est alors 
applique a la pile P, alors que le support de moule n'est toujours pas en contact 

25 avec la paroi laterale 312 qui, etant elle-meme en contact avec le plateau 
amovible 201, empeche tout epanouissement lateral des couches de la pile P. 
Apres le laps de temps souhaite, le verin est retracte vers le haut, le support de 
moule 310 remonte entrainant le debut de la remontee de la paroi laterale 312 
du moule vers le haut, tandis que le fond 311 du moule est toujours applique 

30 contre la pile P, puis remonte a son tour tandis que la paroi laterale poursuit sa 
remontee. 

Comme Tessentiel des pieces mobiles est en partie haute de la 
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presse, les risques de deterioration provoques par des grains d'abrasifs detaches 
accidentellement de la meule sont reduits. 

En vue de faciliter Tevacuation des meules de la machine de pressage 
et le rechargement de la ligne d'assemblage par les plateaux amovibles 201, 
5 enfiles autour d'une broche 315 portee par la table de la machine de pressage 
et traversant le support 314, la machine de pressage comporte en partie 
inferieure une surface de came 316 parcourue par un galet solidarise par un 
dispositif d'entretoisement au support 314 du plateau amovible 201 (figures 4 a 
6). La surface de came 316 presente trois niveaux. Le niveau inferieur de la 

10 surface de came correspond a I'etape de pressage. Lorsque le galet parvient au 
niveau intermediaire, le support 314 decolle de la table de la machine de 
pressage, et la meule etant a un niveau superieur a Textremite libre de la 
broche 315 peut etre poussee lateralement vers un convoyeur d'evacuation ; 
lorsque le galet, poursuivant son trajet sur la surface de came 316, parvient au 

15 niveau superieur de celle-ci, le support 314 s'eloigne davantage de la table, et 
le plateau amovible 201 arrive lui-meme a un niveau superieur a I'extremite 
libre de la broche 315, et ainsi peut etre transfere a nouveau sur la ligne 
d'assemblage en vue de recevoir une nouvelle bague et une nouvelle pile de 
couches de constituants. 

2 0 Les meules dechargees de la machine de pressage 31 sont ensuite, de 

maniere connue, transferees dans un autre four pour y subir un recuit avant 
d'etre stockees en vue de leur livraison. 

Cette installation permet comme dans I'exemple decrit ci-dessus la 
fabrication de meules plates, mais egalement la fabrication de meules a moyeu 

2 5 deporte. 

Certaines ou la totalite des operations de transfert notamment entre 
la machine 1 de fabrication de galettes et la ligne d'assemblage 2, dans les 
postes de la ligne d'assemblage, ou entre la ligne d'assemblage et la machine 
de pressage 3, peuvent etre manuelles. 

3 0 II resulte egalement de la conception de I'lnstallation qui vient d'etre 

decrite, que sa fiabilite est tres superieure a celle des installations connues ; de 
plus, I'encombrement de I'installation est relativement faible, et par exemple 
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pour la production d'environ un millier de meules par heure, Temprise au sol de 
I'installation reste inferieure a une centaine de metres carres. 

Par suite de la modularite de Tinstallation, il est possible de changer 
de type de nieule en une quinzaine de minutes, et de diametre de meule en une 
5 trentaine de minutes. 

De meme, il est possible d'associer plusieurs machines de fabrication 
de galettes a la ligne d' assemblage de maniere a pouvoir faire face rapidement 
aux defaillances eventuelles, ou a fournir des galettes a deux postes ou plus de 
pose de galettes dans le cas de la fabrication de meules multicouches, ou a 
10 preparer la fabrication, enchainee tres rapidement, d'un deuxieme type de 
meule. 

La ligne de fabrication illustree sur le schema de la figure 7 est 
destinee a la fabrication de meules monocouches a partir d'une galette A 
comprenant une feuille de renfort. 

15 Elle comporte une table de fabrication rotative 700, qui tourne dans 

le sens de la fleche F, divisee en plusieurs secteurs 100, 200, 300, 400, 500, 600, 
chaque secteur comprenant un emplacement X et un emplacement Y 
correspondant a un poste de travail ou les operations suivantes sont effectuees 
de maniere consecutive dans le sens de rotation de la fleche F et peuvent Tetre 

20 simultanement dans le temps : 

> le secteur 100 comprend une machine 150 de depose et d'egalisation de 
grains abrasifs revetus d'un liant pour remplir un moule 170 situe sur un 
emplacement X, et un moyen 160 de prehension et de depose d'une couche de 
protection pour deposer ladite couche sur un emplacement Y, 

25 > le secteur 200 comprend un moyen de prehension et de depose d'une feuille 
de renfort au-dessus des grains abrasifs dans le moule 170 situe sur un 
emplacement X et d'une autre feuille de renfort sur la couche de protection 
prealablement deposee sur un emplacement Y. Sur la figure, cette operation est 
assuree a titre d'exemple par un operateur 250, 

30 > le secteur 300 comprend une machine de pressage 350 destinee a comprimer 
les couches de constituant comprises dans le moule 170 pour former une galette 
A, 
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> le secteur 400 comprend des moyens 450 pour saisir la galette A de la position 
X et la superposer aux couches de constituant prealablement disposees a 
remplacement Y pour constituer une pile P, 

> le secteur 500 comprend une machine de pressage 550 pour comprimer la pile 
5 P situee sur Templacement Y et former ainsi une meule, 

> le secteur 600 comprend des moyens 650 d'evacuation de la meule. 

II faut noter qu'une presse 31 du type de celle decrite en figure 3 
peut etre utilisee et correspondre a la machine de pressage 550 du secteur 500. 

On peut utiliser avantageusement une presse de ce type avec le 
10 plateau 201 situe au-dessus du moule 31 et deposer la pile P sur le fond du 
moule 311, le bord du moule 312 est alors mis au contact du plateau 201 et le 
pressage peut s'effectuer. 

II est possible de disposer plusieurs emplacements de type X et Y par 
segment de maniere a augmenter le nombre de meules produits en meme temps 
15 sur la table rotative 700. On peut notamment utiliser des « cassettes » 
amovibles sur lesquelles on trouve un ou des emplacements X et/ou Y et qui 
sont disposees sur la table rotative 700. 

Ce systeme permet de changer rapidement Tensemble des 
emplacements X et Y, soit d'un secteur, soit de T ensemble des secteurs de la 
2 0 table rotative 700 afin, par exemple de changer la dimension des emplacements 
X et Y pour produire des meules d'une taille differente. 

La ligne de fabrication peut etre manuelle, semi-automatique ou 
completement automatisee. 

La Constance des caracteristiques des meules fabriquees est 
2 5 remarquable en termes de regularite d'epaisseur et de balourd. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabrication de meules comportant un produit abrasif, du 
type meule mince, precede caractehse en ce qull comprend une etape 
consistant a superposer au moins deux couches de constituant dont I'une est une 

5 galette (A) constituee elle-meme au moins a partir de grains abrasifs, et a 
assembler ces au moins deux couches de constituant. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'au moins une 
galette (A) comprend au moins une couche de constituant depourvue de grains 
abrasifs, notamment une feuille de renfort. 

10 3. Procede selon la revendication 1, caractehse en ce que, pour 

fabriquer la galette (A), on deverse dans un moule (16, 17, 170) un produit 
abrasif forme a partir de grains abrasifs comportant un enrobage constitue par 
un liant, on egalise le niveau de produit abrasif a une valeur voulue, et on 
comprime le produit abrasif. 

15 4. Procede selon la revendication 2, caractehse en ce que pour 

fabriquer la galette (A), on deverse dans un moule (16, 17, 170) un produit 
abrasif forme a partir de grains abrasifs comportant un enrobage constitue par 
un liant, on egalise le niveau de produit abrasif a une valeur voulue, on depose 
au moins une autre couche de constituant depourvue de grain abrasif, 

2 0 notamment une feuille de renfort et on comprime le tout. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise en ce que Von pose successivement Tune sur Tautre des couches de 
constituant comprenant au moins une galette (A) pour constituer une pile (P), 
puis on chauffe la pile, et ensuite on presse la pile. 

25 6. Procede selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise en ce que Ton superpose les couches de constituant le long d*une 
ligne d'assemblage (2) equipee de postes de pose des couches (22, 23, 24, 25, 
26, 27, 28) le long de laquelle on fait defiler les couches en superposition sous la 
forme de piles (P), et dans au moins certains postes on constitue des stocks de 

30 piles oCi Ton preleve une a une les piles stockees pour y superposer une nouvelle 
couche de constituant, et on evacue du poste la pile munie de sa nouvelle 
couche vers le poste suivant. 
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7. Installation de fabrication de meules comportant un produit abrasif, 
du type meule nnince, installation caracterisee en ce qu'elie comporte au 
moins une machine (1) de fabrication de galettes a partir de grains abrasifs, une 
ligne d'assemblage (2) munie notamment de postes (22, 23, 24, 25, 26, 27, 28) 

5 disposes en succession a remplacement desquels des couches destinees a 
constituer la meule et comprenant au moins une galette (A) provenant de la 
machine de fabrication de galettes sont superposees pour constituer une pile (P) 
de couches superposees, suivis par un poste de chauffage (29) ou la pile de 
couches est chauffee, et au moins une machine de pressage (3) pour comprimer 
10 la pile (P), cette machine de pressage etant, sous la forme d'un poste de 
pressage en fin de ligne d'assemblage, ou a la suite de la ligne d'assemblage (2). 

8. Installation selon la revendication 7, caracterisee en ce que la 
machine (1) de fabrication de galettes comporte une table de fabrication 
rotative (10) equipee de moules et des postes de travail specialises comprenant 

15 un poste de deversement d'abrasif (12), un poste d'egalisation (13), un poste de 
pressage (14), un poste de dechargement (15) et un poste de nettoyage (16), et 
elle comporte egalement une table d'entreposage (11) pour entreposer les 
galettes fabriquees. 

9- Installation selon Tune des revendications 7 ou 8, caracterisee en ce 

2 0 que la ligne d'assemblage (2) comporte un convoyeur (20) progressant en circuit 
ferme et portant des plateaux fixes adaptes pour recevoir des plateaux 
amovibles (201) adaptes pour recevoir des piles (P) d'elements constituants de 
la meule. 

10* Installation selon Tune des revendications 7 a 9, caracterisee en ce 

25 que la ligne d'assemblage (2) comporte un poste de pose de bague (21), des 
postes de pose de couche de constituant (22, 23, 24, 25, 26, 27, 28) et un poste 
de chauffage (29). 

11. Installation selon Tune des revendications 7 a 10, caracterisee en ce 
que la ligne d'assemblage (2) comporte au moins un poste comprenant un 

30 dispositif de stockage provisoire* 

12. Installation de fabrication de meules, notamment du type meules 
minces, caracterisee en ce qu'elle comporte au moins les elements suivants : 
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>- un poste (100, 200) de remplissage d'un moule (170) par la ou les couches de 
constituant a partir desquels on forme une galette (A), 

> une machine (350) de pressage de la ou des couche(s) de constituant 
contenue(s) dans le moule (170) pour former ladite galette (A), 

5 > un poste d'assemblage (400) destine a former une pile (P) de couches 
superposees a partir d'au moins une galette (A) et d*au moins une autre couche 
de constituant, 

> une machine de pressage (550) pour comprimer la pile (P) et former la meule. 

13. Installation selon la revendication 12, caractehsee en ce que les 
10 elements (100, 200, 350, 400, 550) sont disposes autour d'une table de 

fabrication rotative (700) sur laquelle est fixe au moins un moule (170). 

14. Installation selon la revendication 13, caracterisee en ce que la table 
de fabrication rotative (700) est divisee en secteurs (100, 200, 300, 400, 500, 
600) correspondant a des postes de travail pour des operations consecutives, et 

15 en ce que chaque secteur comprend au moins un emplacement (X) pour un 
moule (170) et au moins un emplacement (Y), sur lequel on peut disposer une ou 
des couches de constituant d'une meule. 

15. Installation selon la revendication 14, caracterisee en ce qu'elle 
comprend une table de fabrication rotative (700) divisee en plusieurs secteurs 

20 (100, 200, 300, 400, 500, 600), chaque secteur correspondant respectivement 
aux postes de travail ou les operations consecutives suivantes sont effectuees : 
>- depose et egalisation des grains abrasifs enrobes d'un liant dans un moule 
(170) situe sur un emplacement (X) du secteur (100), notamment a I'aide d'un 
outil (150), et depose d'au moins une couche de composant, notamment une 

25 couche de protection, sur un emplacement (Y) dudit secteur, 

> depose d'au moins une couche de composant, notamment une feuille de 
renfort sur les grains abrasifs dans le moule (170) et depose d'au moins une 
couche de composant, notamment une feuille de protection et/ou une feuille de 
renfort sur un emplacement (Y), 

30 > pressage a Taide de la machine de pressage (350) destine a former au moins 
une galette (A) a partir des couches de constituant contenues dans au moins un 
moule (170), 
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constitution de la pile (P) qui consiste a prendre au moins une galette (A) 
d'un emplacement (X) pour la poser sur un emplacement (Y) et constituer ainsi 
au moins une pile formee par les couches de constituent prealablement 
disposees dans un emplacement (Y) et par au moins une galette (A), 
5 > pressage de la pile (P) situee sur ['emplacement (Y) pour consolider une 
meule a I'aide de la machine de pressage (550), 
>- evacuation de la ou des meules. 

16. Installation selon Tune des revendications 7 a 15, caracterisee en ce 
que la machine de pressage (3, 550) comporte une table rotative equipee de 

10 presses (31) a verin comportant un outillage mobile comprenant un moule 
comportant un fond (311) et une paroi laterale (312) montee coulissante autour 
du fond, et un support de moule (310) fixe au piston du verin et auquel le fond 
et la paroi laterale sont solidarises par des dispositifs a ressorts adaptes pour 
soumettre la pile (P) a un effort de pressage en la faisant entourer par la paroi 

15 laterale, lors de I'extension du verin, et pour entrainer le debut de la remontee 
de la paroi laterale tandis que le fond est toujours contre la pile, puis la 
remontee du fond tandis que la paroi laterale poursuit sa remontee, lors de la 
retraction du verin. 

17. Installation selon I'une des revendications 7 a 16, caracterisee en ce 
20 que la machine de pressage (3, 550) comporte des presses (31) munies chacune 

d'un support (314) pour un plateau amovible (201) adapte pour recevoir une pile 
(P) de couches de constituants de la meule, et une surface de came (316) 
parcourue par des galets solidarises chacun a un support (314) pour elever le 
support en vue de l*evacuation de la meule et du rechargement du plateau 
25 amovible (201) sur la ligne d'assemblage (2). 

18. Meule comportant un prodult abrasif, du type meule mince, fabriquee 
par le procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, caracterisee en 
ce qu'eUe comprend au moins une couche de renfort percee de trous dans 
lesquels est repartie une partie du produit abrasif lequel est forme a partir de 

30 grains abrasif s. 

19. Meule selon la revendication 18, caracterisee en ce qu'eUe comporte 
une bague centrale. 
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20. Meule selon Tune des revendications 18 ou 19, caracterisee en ce 
qu'elle comporte au moins une couche de produit abrasif, et chaque couche de 
produit abrasif est intercalee entre deux couches de renfort. 

21. Meule selon Tune des revendications 18 a 20, caracterisee en ce que 
5 son epaisseur est Inferieure ou egale a 2 mm, voire inferieure ou egale a 1 mm. 

22. Usine ou partie d'usine de fabrication de meules comportant un 
produit abrasif, notamment du type meule mince, caracterisee en ce que 
Tusine ou la partie d'usine est decomposee en au moins deux zones et en ce 
qu'une zone est destinee a la production de galette (A) constituees au moins a 

10 partir de grains abrasifs et en ce qu'une autre zone est destinee a I'assemblage 
d'au moins une galette (A) et d'au moins une autre couche de constituant 
depourvue de grain abrasif pour constituer une meule. 
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